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(57) Abstract 

The invention relates to a method for in- 
troducing and removing workpieces, especially 
automobile bodies, into or from an appropriate 
workpiece (1) surface processing area (20, 70) 
where the workpieces ( 1 ) are removably secured 
to holders (7) each of which having a rotational 
axis (13, 41, 61) perpendicular to the direction 
in which the workpieces move. Said rotational 
axes (13, 41, 61) are engaged in a continuous 
translation movement at a constant speed and 
the workpieces (1) are steered simultaneously 
along one of these rotational axes (13, 41. 61) 
at the beginning or end of the processing area 
(20. 70) and continuously guided in the direc- 
tion of die translation movement, rotating by ap- 
proximately 180". The invention also relates to 
a device for workpiece surface processing and 
an installation to process automobile body sur- 
faces. 




(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung bctrifft ein Verfahren zum Bin- und Ausbringen von WeilcstQcken, insbesonderc Fahrzeugkarosserien, in bzw. aus einem 
snir Oberfl&dienbehandlung der WeiicstOcke (I) geeigneten Behandlungsbercich (20. 70), bei dem die WerkstUcke (I) auf Halterungsgestellen 
(7) Idsbar befestigt sind. welche iiber je eine quer zur Bewegungsrichtung dcr WerlostQcke (1) ausgerichtete Drehachse (13, 41 , 61) verfugen, 
die Drehachsen (13, 41, 61 ) translatorisch und mit konstanter Geschwindigkeit kontinuierlich bewegt weiden, und gleichzeitig die WerkstUcke 
(1) am Anfang bzw. Ende des Bchandlungsbereiches (20, 70) um eine dieser Drehachsen (13, 41, 61) gesteuert und jederzeit gefilhrt in 
Richtung der translatorischen Bewegung um ungef^hr 180° gedrcht werden. Des weiteren betriffl die Erfindung eine Vorrichtung zur 
OberflSchenbehandlung von WerkstUcken sowie eine Anlage zur OberflMdienbehandlung von Fahrzeugkarosserien. 
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Verfahren zum Ein- und Ausbringen von Werkstiicken, insbesondere 
Fahrzeugkarosserien, Vorrichtung und Anlage zur. 
10 Oberf lachenbehandlung von Werkstiicken 



15 



35 



Technisches Geblet 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ein- und Ausbringen von 
Werkstiicken, insbesondere Fahrzeugkarosserien, in bzw. aus einem 
Behalter oder einer Behandlungskabine, wobei im Behalter die 
Werkstiicke entweder in gasformiger Umgebung behandelt wie 

20 beispielsweise pulver- oder naSlackiert werden Oder der Behalter 
ein mit einem zur Oberf lachenbehandlung der Werkstiicke 
geeigneten f liissigen Medium gef ulltes Tauchbecken ist . Des 
weiteren betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur 
Oberf lachenbehandlung von Werkstucken sowie eine Anlage zur 

25 Oberf lachenbehandlung von Fahrzeugkarosserien. 

Bei den erf indungsgemSlSen Gegenstanden werden die Werkstiicke 
bzw. Fahrzeugkarosserien kontinuierlich zu einem 
Behandlungsbereich wie ein Behandlungsbad, eine 
30 Behandlungskabine etc. translatorisch bewegt und bei 

Beibehaltung dieser Bewegung in bzw. aus dem Behandlungsbereich 
ein- bzw. austransportiert . 



Stand der Technik 

Vorrichtungen zur Oberf lachenbehandlung einer oder mehrerer 
Fahrzeugkarosserien werden allgemein in kontinuierlich und nicht 
kontinuierlich f ordernde Vorrichtungen unterteilt . 
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Bei den nicht kontinuierlich fordernden Anlagen, sogenannten 
Taktanlagen, warden die Fahrzeugkarosserien auf Objekttr^gern 
nacheinander uber hint ere inander angeordnete Tauchbecken 
gefahren und dort gestoppt. Durch Hebe- oder Drehvorrichtungen 
warden die Fahrzeugkarosserien in ein zur Oberf lachenbehandlung 
geeignetes Badmedium in dem Tauchbecken eingetaucht und nach der 
ProzeSzeit wieder herausgehoben . Diese Anlagen kommen ohne Ein- 
und Auslaufbereich aus, so dafi die Tauchbecken der 
Behandlungsbader kurzer als bei kontinuierlich fordernden 
Anlagen sind. Diese Anlagen k6nnen jedoch nur bei kleinen 
Produktionsraten eingesetzt werden, da die Anlagenkapazitat von 
der gewunschten ProzeSzeit abhangig und somit stark 
eingeschrankt ist. Somit ist das Einsatzgebiet derartiger 
Anlagen begrenzt. 

Eine Drehvorrichtung fur taktweise arbeitende Anlagen ist aus 
der DE 43 04 145 CI bekannt. Hierin ist eine uber einem • 
Tauchbecken fest angebrachte Drehvorrichtung offenbart, an die 
wenigstens eine Fahrzeugkarosserie befestigbar ist. Durch 
Drehung urn ungefahr 180° der Drehvorrichtung wird eine Fahrzeug- 
karosserie in ein Behandlungsbad eingetaucht und durch eine 
weitere Drehung aus diesem herausgef uhrt . 

Bei den kontinuierlich fordernden Anlagen warden Fahrzeug- 
karosserien kontinuierlich langs der aneinander gereihten 
Behandlungsbader transportiert und in bzw. aus dem 
Behandlungsbad durch Absenk- bzw. Anhebmittel ein- bzw. aus dem 
Badmedium gefuhrt. Aufgrund der kontinuierlichen F6rderung ist 
bei diesen Anlagen der Ein- bzw. Ausgangsbereich eines 
Behandlungsbades schrag auszubilden. Somit bendtigt jedes 
Tauchbecken einen langeren Ein- und Auslaufbereich, was zu einer 
erheblichen Verlangerung eines Tauchbeckens und somit der 
gesamten Anlage f iihrt . Desweiteren ist mit den bekannten 
Absenkmitteln nicht gewahrleistet , da£ Lufteinschliisse in den im 
Behandlungsbad eingetauchten WerkstUcken verbleiben. 
Insbesondere beim Eintauchen von Fahrzeugkarosserien in das 
Behandlungsbad tritt dieses Problem aufgrund der konstruktiv 
bedingten Hohlraume extrem auf. Beim Stand der Technik sind 
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somit zusatzliche Mafinahmen zwingend notwendig, um 
Luf teinschlusse zu reduzieren. So wird beispielsweise in der GB 
1 434 348 vorgeschlagen, eine abgesenkte und in das 
Behandlungsbad eingetauchte Fahrzeugkarosserie hin und her zu 
5 bewegen . 

Eine kontinuierlich fordernde Anlage zum Fuhren von Werkstiicken 
in galvanischen Metallisierungs- und Verchromungsanlagen ist aus 
der deutschen Auslegeschrif t 25 12 762 bekannt. Bei der hieraus 

10 bekannten Anlage handelt es dich um eine umlaufende 
Fordereinrichtung, die das zu behandelnde Werkstuck 
kontinuierlich transportiert . Die Werkstucke werden beim Umlauf 
der Fordereinrichtung selbsttatig jeweils in einen Behalter 
eingetaucht, darunter unter Fortsetzung der Bewegung* gefuhrt , 

15 aus dem Behaiter herausbewegt und emeut wieder in den nachsten 
Behalter eingetaucht. Urn ein Eintauchen Oder Austauchen der 
WerkstiLicke herbeizufCihren, werden verschiedene Moglichkeiten 
genannt . 

20 Zum einen sxnd Werkstuckhalter durch Nocken oder aber durch 
Rarapen bzw. schr^g nach unten verlaufende Flachen drehbar. 
Jedoch wird beim weiteren Fortbewegen eines derartigen Werk- 
stuckhalters nur die Drehung in Gang gesetzt, der weitere 
Eindrehvorgang erfolgt lediglich unter Einwirkung der Schwer- 

25 kraft ungesteuert . Eine derartige Einrichtung weist den Nachteil 
auf , daJS schwerere Werkstucke unkontrolliert in ein 
Behandlungsbad fallen, was bei groSeren, weitaus schwereren und 
empf indlicheren Werkstucken wie Fahrzeugkarosserien absolut 
ungeeignet ist . Des weiteren ist die hierin beschriebene Anlage 

30 speziell auf die Ausgestaltung mit Stromfuhrungsmitteln 
abgestellt, die gleichzeitig als Betatigungselement zum 
Ingangbringen der Drehung eines Werkstuckhalters dienen. Durch 
den unkontrollierten und somit hinsichtlich Zeit und Ort nicht 
vorbestimmten Drehvorgang ist es auch nicht moglich, die Ein- 

35 und Ausgangsbereiche der einzelnen Tauchbecken zu minimieren. 
Darauf zielt die hierin offenbarte Anlage auch nicht ab. 
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SchlieSlich ist aus der deutschen Of f enlegungsschrif t 2 9 01 02 7 
eine Behaiterdrehvorrichtung bekannt, bei der Behalter, 
vorzugsweise Flaschenbehalter, selbstandig und ohne manuelle 
Einwirkung gedreht werden sollen. Sie weist Transport - 
einrichtungen auf, Mitnehmer, die in einer Halterung drehbar 
gelagert sind, sowie eine Steuerkurve, die die Mitnehmer so 
steuert, da£ die Mitnehmer die Behalter festhalten. Dabei 
greifen mit den Mitnehmern verbundene Kettenrader in 
Verzahnungen ein. Die Anordnung ist derart, daS die Kettenrader, 
Mitnehmer und BehSlter durch Eingriff mit den Verzahnungen 
verdreht werden, Bei der hierin gezeigten Vorrichtung ist nur 
das Drehen mittels Kettenradern of f enbart . Der Behalter soil 
auch nur gedreht werden, damit verschiedene Behhalterteile 
besser zuganglich sind, Ein Ein- oder Ausbringvorgang durch 
Drehung ist weder dargestellt noch in irgendeiner Weise 
angedeutet . 

Darstellung der Erfinduxig 

Technisches Problem 

Das der Erf indung zugrundeliegende technische Problem besteht 

darin, eine Verf ahrensweise sowie eine Vorrichtung zur 

Oberf lachenbehandlung von Werkstiicken zu schaf fen, bei der zum 

einen die Behandlungsbereiche in den Abmessungen minimiert 

werden konnen, zum anderen auch hohe Produktionsraten erzielbar 

sind. 

Losung des technischen Problems 

Dieses technische Problem wird durch ein Verfahren mit den 
Merkmalen des Anspruchs 1, durch eine Vorrichtung mit den 
Merkmalen des Anspruchs 4 und eine Anlage nach dem Anspruch 24 
gelost. 

Der Erf indung liegt der Gedanke zugrunde, wahrend einer 
kontinuierlichen Bewegung der in die Behandlungsbereiche 
einzubringenden Werkstiicke diese am Randbereich eines 
Behandlungsbereiches gleichzeitig einer gesteuerten und 
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vollstandig gefiihrten Drehbewegung um eine quer zur 
kontinuierlichen Bewegungsrichtung der Werkstucke liegenden 
Drehachse zu drehen. Durch die erstmalige Abstimmung der 
kontinuierlichen Bewegung der Werkstiicke langs der 
5 Behandlungsbereiche und der gleichzeitigen vollstandig gefuhrten 
Drehbewegung derselben um die quer zur Transportrichtung 
liegenden Drehachse ist das Ein- bzw. Ausdrehen der Werkstucke, 
insbesondere Fahrzeugkarosserien, in bzw. aus einem 
Behandlungsbereich derart genau fiihrbar, daS die Ein- bzw. 

10 Ausgangsbereiche jeweils eines Behandlungsbereiches mit 

senkrecht stehenden bzw. nahezu senkrecht stehenden Stirnwanden 
versehen werden kann. Somit kann die Lange jedes einzelnen 
Behandlungsbereiches auf ein Minimum reduziert werden. 
Gleichzeitig wird hiearmit die Gesamtlange einer Anlage mit 

15 mehreren hintereinander angeordneten Behandlungsbereichen, wie 
insbesondere eine Anzahl aneinander gereihter Behandlungsbader, 
minimiert . Dieser Verkurzung betrSgt etwa zwanzig Prozent bei 
einer Kapazitat von hundert Fahrzeugkarosserien pro Stunde 
gegeniiber herkommlichen kontinuierlich fordernden Anlagen. 

20 Erstmals werden somit die Vorteile einer kontinuierlich 

fordernden Anlage mit den aus dem Stand der Technik bekannten 
Vorteilen einer Drehvorrichtung vereint . 

Durch den Eindrehvorgang werden bei aus einem fliissigen Medium 
25 bestehenden Behandlungsbad Luftblasen bereits beim Eintauchen 
der Werkstucke weitgehend vermieden. AuEerdem konnen aber 
zusatzlich auch bei eingetauchtem Werkstiick durch weiteres 
Bewegen des Werkstucks im Behandlungsbad die moglicherweise 
durch den BehandlungsprozeE hervorgeruf enen Luf teinschlusse 
30 reduziert werden. Zudem werden Schmutzeinschlusse auf 

horizontalen Fl§.chen verringert, well die Fahrzeugkarosserien 
uber und im Bad gedreht werden. 

Bei dem erf indungsgemafien Verfahren ist lediglich ein minimaler 
35 Sicherheitsabstand zwischen dem in das Behandlungsbereich 
einzubringenden Werkstuck und den Stirnwanden des 
Behandlungsbereiches bzw. des Tauchbeckens vorzusehen. Um eine 
minimale Gesamtlange des Behandlungsbereiches zu gewahrleisten, 
ist dann unter Beriicksichtigung des Sicherheitsabstandes die 
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Drehgeschwindigkeit und Bewegungsgeschwindigkeit so aufeinander 
abzustimmen, daS das Vorderteil des Werkstticks nach Beendigung 
des Drehvorgangs unter Beachtung des Sicherheitsabstandes an der 
ersten Stirnwand bzw. beim Ausdrehvorgang an der zweiten 
Stirnwand positioniert ist. Beim Stand der Technik muE dieser 
minimale Sicherheit sabs t and weitaus grofier ausfallen, wie dies 
beispielsweise bei der im Stand der Technik bekannten 
Verchromungsanlage der Pall ist, in der ein vollig 
unkontrollierter Eindrehvorgang ablauft. Durch die Abstimmung 
der Geschwindigkeit der translatorischen Bewegung und der 
Eindreh- bzw. Ausdrehgeschwindigkeit des Werks tucks kann die 
Bewegungskurve des Werks tucks genau vorbestimmt und optimal an 
die Form des Behandlungsbereiches angepaSt werden. 
Dement sprechend kann auch die GesamtlSnge minimiert werden. 

Indem die Drehgeschwindigkeit im wesentlichen konstant gehalten 
wird, kann eine stetige Bewegungskurve erzielt werden, was bei 
schwereren Werkstucken zur Erlangung eines gleichma£igen Ein- 
und Ausdrehvorgangs besonders wichtig ist, da ansonsten bei 
WinkelgeschwindigkeitsSnderungen groSere Krafte wirken, die 
einen genauen Bewegungsablauf nicht zulassen. Beispielsweise, 
wenn die auf einem Halterungsgestell bef indlichen schweren 
Fahrzeugkarosserien beim Ein- bzw. Ausdrehen aufgrund der 
Tr^gheit bei einer Anderung der Winkelgeschwindigkeit sich 
kurzfristig weiterbewegen als gewunscht. 

Die erf indungsgemafie Verf ahrensweise kann fur verschiedenste 
Oberf l^chenbehandlungsverfahren eingesetzt werden. So ist das 
Ein- und Ausbringen von Werkstucken in ein flussiges Medium zur 
Ausfuhrung einer Tauchiackierung optimal geeignet . Die 
erf indungsgemafie Verf ahrensweise ist aber auch fur die 
Pulverlack- oder Nafilackierung sehr gut geeignet . Bei den 
hierfiir vorgesehenen Behandlungskabinen stellt sich, wie bei den 
zum Tauchlackieren notwendigen Behandlungsbecken das Problem, in 
einem Ein- bzw. Ausgangsbereich der Kabinen die Werkstucke ein- 
bzw. ausf<ihren. So konnen diese Kabinen uber oder unter dem 
Zufuhrniveau der Werkstucke liegen. 
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SchlieSlich eignet sich die erf indungsgemaSe Koppelung einer 
kontinuierlichen translatorischen Bewegung und einer gesteuert 
und jederzeit gefiihrten Drehbewegung der Werkstiicke auch dazu, 
daS sich in einem Trockner bei bereits lackierten Werkstucken 
5 keine Tropfnasen bilden. Hierzu ist bei der erf indungsgemafien 
Vorrichtung zur Oberf lachenbehandlung anstatt einem Abstand 
zwischen der Drehachse und dem Werkstuck optimalerweise das 
Werkstuck nahe der Drehachse Oder sogar im Bereich der Drehachse 
anzuordnen , 

10 

Eine mechanisch sehr einfach aufgebaute und wartungsarme 
Ausfiihrung ist dadurch gegeben, daS das Halterungsgestell 
mindestens einen seitlich befestigten Hebel aufweist, der mit 
einer Fuhrung zusatnmenwirkt , urn die Drehung des Haltemings- 
15 gestells zu bewirken. Durch Anpassung der LSnge des Hebels 

konnen auch schwere Werkst<icke auf einem Halterungsgestell sehr 
leicht kontrolliert gedreht werden. 

Indem auf gegeniiberliegenden Seiten eines Halterungsgestells 
20 mindestens ein Hebel angebracht ist, wobei die gegeniiber- 
liegenden Hebel urn einen vorbestimmten Winkelbetrag gegen- 
einander verdreht sind, ist es erstmals gew^hrleistet , dafi bei 
entsprechender Ausfiihrung der Fuhrungseinrichtungen das 
Halterungsgestells sowohl in Vorwartsrichtung wie auch in 
25 Riickwartsrichtung beziiglich der Drehrichtung jederzeit 

abgestiitzt ist und dement sprechend auch genau gefiihrt ist. 

Dieser Effekt lafit sich noch verbessern, wenn auf jeder Seite 
des Halterungsgestells zwei Hebel angeordnet sind, wobei die 
30 Hebel auf jeweils einer Seite des Halterungsgestells symmetrisch 
zur Drehachse angeordnet sind und Hebelanordnungen auf den 
einander gegenuberliegenden Seiten um 90** verdreht sind. 

Eine sehr einf ache Ausfiihrung der Bet^tigungseinrichtung ist 
35 dadurch gegeben, daE diese als Leitschiene ausgebildet ist. 



Dadurch, dalS Leitflachen an den Leitschienen im Ein- bzw. 
Ausgangsbereich eines Behandlungsbades , d.h. im Randbereich 



wo 98/15359 



8 



PCT/EP97/0S394 



vorgesehen werden, kann durch einf aches Auf- bzw. Abgleiten bzw. 
Abrollen entsprechender Einrichtungen am Halterungsgestell die 
Drehung bewirkt werden. 

5 Die Verdrehung wird optimalerweise durch auf- und abwarts 
geneigte Leitabschnitte gesteuert. Durch einf ache gerade 
Ausfuhrungen der einzelnen Leitabschnitte sind diese 
kostengunstig und einfach herzustellen. 

10 Optimalearweise sind die einzelnen Leitabschnitte urn etwa 45° 
abwarts geneigt, andere Leitabschnitte um etwa 45° auf warts 
geneigt . 

Eine reibungsarrae und problemlos zu wartende Ausfuhrung besteht 
15 darin, daS an den Enden der Hebel Rollen angeordnet sind, die 
tnit den Leitschienen zusammenwirken, 

Kompliziertere, aber auch sehr genaue und auch bei schwersten 
Gegenstanden verwendbare Betatigungseinrichtungen umfassen fest 
20 am Behandlungsbad angebrachte Zahnstangen oder 

Schra\ibenspindeln, die mit am Halterungsgestell entsprechend 
ausgebildeten ZahnrS.dem bzw. Schnecken zusammenwirken. 
Hierdurch ist es auch moglich, Zwischengetriebe, wenn notwendig, 
einzuf ligen . 

25 

Vorteilhaf terweise weist das Halterungsgestell im Bereich der 
Drehachse Fuhrungsmittel auf, die in den Fuhrungsschienen 
gefuhrt werden. Damit lafit sich die kontinuierliche 
translatorische Bewegung genauestens auf das Halterungsgestell 
30 in der durch die Fuhrungsschienen vorgegebenen Richtung 
bewirken. 

Insbesondere sind Rollen als Fuhrungsmittel in den Fuhrungs- 
schienen vorgesehen, da somit die Reibung minimiert wird, was 
35 bei mehreren hintereinander angeordnet en und miteinander 
verbundenen Halterungsgestellen wichtig wird. 
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Indem am Halterungsgestell Aufnahmen angeordnet sind, konnen 
Werkstucke unmittelbar 16sbar darauf befestigt werden oder auch 
mittelbar, beispielsweise bei Fahrzeugkarosserien, die auf einem 
Skid 16sbar befestigt sind. 

5 

Indem die Aufnahmen eine Lageposition einnehmen, die gegeniiber 
einer Vertikalrichtung bei der translatorischen Bewegung des 
Halterungsgestells in Bewegungsrichtung unver^ndert bleibt, ist 
das Aufbringen einer Pahrzeugkarosserie mit einem Skid durch 
10 nebenangeordnete, auf gleicher Hohe liegende Fordermittel 
einfachst moglich. 

Fur die kontinuierliche Bewegung der einzelnen Werkstucke sind 
alle aus dem Stand der Technik bekannten Antriebsmittel 
15 verwendbar. Insbesondere eignen sich hervorragend Ketten- 
antriebe, Zugseilanordnungen, Gewindestangen oder auch 
selbstfahrende Halterungsges telle, die einen eigenen Antrieb 
auf weisen . 

20 Die in dieser Anmeldung angegebenen Winkelangaben sind nicht als 
Absolutwerte anzusehen. Im Rahmen der Offenbarung fallen 

hierunter auch etwa um ±10% abweichende Werte. 
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Kurze Beschreibung der Erfindung 

Im folgenden werden zur weiteren Erlauterung und zum besseren 
5 Verstandnis der Erfindung mehrere Ausf uhrungsbeispiele unter 

Bezugnahme zu den beigefiigten Zeichnungen naher beschrieben und 
erlautert . Es zeigt: 



Fig. 1 eine schematische, perspektivische Seitenansicht einer 
10 erf indungsgem^fien Anlage bezuglich der 

Transportrichtung einzelner Fahrzeugkarosserien von der 
rechten Seite aus gesehen, 

Fig. 2 eine schematische, perspektivische Seitenansicht der 
15 erf indungsgemSfien Anlage nach Fig. 1 von in 

Transportrichtung der Fahrzeugkarosserien der linken 
Seite aus gesehen, 

Fig. 3 eine Querschnittsansicht durch eine erf indungsgemaSe 
20 Anlage nach der Fig. 1 oder 2, 

Fig. 4 eine schematische, direkte Seitenansicht der 

erf indungsgemSfien Anlage nach den Fig. 1 bis 3, 

25 Fig. 5 eine Seitenansicht der erf indungsgemalSen Anlage, in der 
der Ein- und Austauchvorgang in bzw. aus einem 
Behandlungsbad schematisch dargestellt ist. 

Fig. 6 eine Seitenansicht einer weiteren Aus fuhrungs form der 
30 erf indungsgemaSen Anlage mit einer zus^tzlichen 

Steuerfuhrung zum Schwenken der Fahrzeugkarosserien, 

Fig. 7 eine Seitenansicht einer in das Behandlungsbad 
eingetauchten Fahrzeugkarosserie in einer 
35 erf indungsgem&fien Anlage gemaS einer weiteren 

Ausfiihrungsf orm mit besonderen Steuerfiihrungsschienen 
zum Schwenken der Fahrzeugkarosserien, 
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Fig, 8 bis 10 

eine Darstellung der Abfolge des horizontalen 
Aufbringens einer Fahrzeugkarosserie auf einem Skid auf 
eine erf indungsgemaSe Anlage, 

5 

Fig. 11-13 

eine Ablauf darstellung des vertikalen Aufbringens einer 
auf einem Skid gelagerten Fahrzeugkarosserie auf eine 
erf indungsgemai^e Anlage, 

10 

Fig. 14-16 

eine schematische Ablauf darstellung des Aufbringens 
einer Fahrzeugkarosserie ohne Zwischenschaltung eines 
Skids auf einer dafiir vorgesehenen Vorrichtung gem^fi 
15 der erf indungsgemSSen Anlage, 

Fig 17 eine schematische Seitenansicht auf einen Trockner, bei 
dem ein Hohenunterschied zwischen einem Grund- und 
Trocknerniveau durch eine Drehung der 
20 Fahrzeugkarosserien uberwunden wird, und 

Fig. 18 eine schematische Seitenansicht auf einen Lacktrockner, 
bei dem wahrend- einer kontinuier lichen translatorischen 
Bewegung von Fahrzeugkarosserien eine Drehung der 
25 Fahrzeugkarosserien bewirkt wird. 



Wege zur Ausfiihrung der Erf indung 

30 

1. Ausfuhrungsf orm 

Auf bau : 

35 Eine erste Ausfuhrungsf orm der erf indungsgemSSen Anlage ist in 
den Fig. 1 bis 5 gezeigt . Uber mehreren hintereinander- 
geschalteten Behandlungsbadern 2 0 verlaufen an deren Seiten 
Fiihrungsschienen 5. Die Fiihrungsschienen 5 sind voneinander 
beabstandet und zueinander parallel iiber den Behandlungsbadern 
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20 angeordnet. Sie weisen im Querschnitt gesehen jeweils zwei 
ubereinanderliegende Fuhrungsseitenf lachen auf . Am Ende einer 
derartigen Aneinanderreihung von Behandlungsb^dern 20 verlaufen 
die Fuhrungsschienen 5 abwarts und enden in unterhalb der 
5 Behandlungsbader 20 angeordneten Riickf iihrschienen 27. In den 
Umkehrpunkten zwischen oberen Fuhrungsschienen und den unteren 
Ruckfiihrungsschienen 27 sind Umlenkungen 9 angeordnet. 

In den Fuhrungsschienen 5 verlaufen hier nicht dargestellte 
10 Antriebsmittel wie beispielsweise angetriebene Ketten, Zugseile, 
Getriebestangen oder dergleichen. Diese Antriebsmittel werden 
viber die Umlenkungen 9 oder anderen diesen zugeordneten Mitteln 
zu den Riickf iihrschienen 27 umgelenkt und verlaufen in den 
Riickf iihrschienen 27 zuriick. Bin hier nicht dargestellter Motor 
15 treibt diese Antriebsmittel kontinuierlich mit einer 
einzustellenden Geschwindigkeit an. 

Einzelne Fahrzeugkarosserien 1 sind jeweils mit einem Skid 2 
fest verbunden. Jeweils ein Skid 2 mit darauf angebrachter 
20 Fahrzeugkarosserie 1 ist losbar mit einem Halterungsgestell 7 
verbunden. Mehrere dieser Halterungsgestelle 7 sind beabstandet 
voneinander mit dem hier nicht dargestellten Antriebsmittel 
verbunden, das sich zwischen den Fuhrungsschienen 5 und 
Riickf iihrschienen 27 erstreckt. 

25 

Jedes Halterungsgestell weist eine Drehachse 13 auf, die 
zwischen den Schienen 5 quer zur durch die Schienen 5 
vorgegebenen Richtung verlauft; d.h. quer zur durch die 
Antriebsmittel vorgegebenen Bewegungsrichtung langs der 

30 Behandlungsbader 20. Die Drehachse eines Halterungsgestells 7 

wird in den Fiihrungs schienen 5 bzw. auch in den Riickf iihrschienen 
27 mittels beispielsweise Rollen gefiihrt. An jeder Seite des 
Halterungsgestells 7 sind mit der Drehachse 13 jeweils zwei 
einander gegeniiberliegende Hebel 15 angeordnet. Zwei auf einer 

35 Seite des Halterungsgestells 7 angeordnete Hebel sind urn etwa 

180® zueinander versetzt angeordnet. Auf der gegeniiberliegenden 
Seite des Halterungsgestells 7 sind diese Hebel gegeniiber der 
anderen Seite um 90° verdreht . An jeweils den Enden der Hebel 15 
sind Rollen 12 drehbar angeordnet. 
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Im Bereich einer Seitenwand 201 des Behandlungsbads 20 sind auf 
jeder Seite im Bereich der oberen Fuhrungsschienen 5 
Leitschienen 22, die eine spezielle Form aufweisen, befestigt. 
5 Auf der einen Seite, in der Fig. 1 die rechte Seite, ist eine 

Leitschiene 22 im Bereich der Seitenwand 2 01 des Behandlungsbads 
20 angebracht, die einen ersten waagrechten Abschnitt, dann 
einen in ungefahr 45^ abgewinkelten, nach unten zeigenden 
Abschnitt aufweist, und dann in einen ungefahr 45° gegeniiber 
10 einer Horizontalen aufwSrts gerichteten Abschnitt ^ibergeht. 
Danach verl^uft diese Leitschiene 22 bis fast zur anderen 
Stirnwand 202 des Bads 20 waagrecht. 

Wie aus der von der linken Seite her gesehenen Darstellung in 
15 Fig. 2 ersichtlich ist, ist auf der anderen Seite, also hier der 
linken Seite, die der vorgenannten Leitschiene 22 in 
Fig. 1 gegenuberliegende Leitschiene 23 in Bewegungsrichtung der 
Fahrzeugkarosserien gesehen zuerst mit einem unterhalb einer 
Fuhrungsschiene 5 angeordnetem waagrechten Abschnitt versehen. 
20 Dieser waagrechte Abschnitt miindet in einen in etwa 45° nach 

oben zeigenden Abschnitt. Daran schlieEt sich ein etwa 45° nach 
unten zeigender Abschnitt an. 

Am Ende eines Behandlungsbades 20 im Bereich einer Seitenwand 
25 202, wie in den Fig. 1 und 2 dargestellt, sind wiederum 

beiderseits des Behandlungsbads 20 Leitschienen 22, 23 in der 
zuvor beschriebenen Art und Weise ausgebildet. 

Im Bereich zwischen zwei Seitenwanden 201, 202 eines 
30 Behandlungsbads 20 ist aber zumindest eine Leitschine 22, 23 
horizontal verlaufend ausgebildet. 

Zusammenf assend ist nochmals hervorzuheben, da£ im Eingangs- 
bzw. Ausgangsbereich eines Behandlungsbads 20 jeweils 
35 Leitschienen 22, 23 gegenuberliegend in umgedrehter Anordnung 
beztiglich zweier gegenuberliegender Seiten plaziert sind; d.h. 
wenn auf der einen Seite ein aufwartsgerichteter 
Leischienenabschnitt vorhanden ist, ist der auf der gegen- 
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liber liegenden Seite des Halzterungsgestells 7 angeordnete 
Leitschienenabschnitt abwartsgerichtet . 

Arbeitsweise: 

Auf die Leitschienen 22, 23 rollen die an den Enden jeweils 
eines Hebels 15 der Halterungsgestelle 7 angeordneten Rollen 12 
ab. Durch die kontinuierliche Bef6rderung der Halterungsgestelle 
7 in den Fiihriingsschienen 5 wird eine auf dem Halterungsgestell 
7 losbar bef estigte Fahrzeugkarosserie mit 
dazwischengeschaltetem Skid 2 f olgendermaSen gedreht. 

Eine auf einem Skid 2 befestigte Fahrzeugkarosserie 1 ist 
bereits auf einem Halterungsgestell 7 losbar befestigt. Dieser 
15 Vorgang wird im einzelnen unter Bezugnahme zu den Fig. 8 bis 16 
im spateren noch naher erlautert. Durch das Antriebsmittel wird 
das Halterungsgestell 7 mit nunmehr darauf befindlicher 
Fahrzeugkarosserie 1 in waagrechter Ausrichtung langs der 
Fiihrungsschienen 5 in den Eingangsbereich eines Behandlungsbads 
20 20 gefiihrt. Dabei steht ein Paar Hebel 15 auf der einen Seite 
des Halterungsgestells 7 senkrecht, das gegeniiberliegende Paar 
Hebel 15 dagegen ist waagrecht ausgerichtet . Das Hebelpaar 15, 
das waagrecht ausgerichtet ist, rollt auf dem waagrechten 
Leitschienestuck 22 . Dadurch wird das Halterungsgestell 
25 waagrecht ausgerichtet gehalten bewegt . Der nach unten stehende 
Hebel 15 des senkrecht stehenden Paars Hebel 15 rollt durch die 
kontinuierliche Bewegung des Antriebsmittels auf den kurzen 
waagrechten ersten Abschnitt der linken Fuhrungsschiene 23 auf 
deren Oberseite auf. Der gegenuberliegende erste Hebel, der 
30 bisher auf einem waagrechten Fuhrungsstuck der rechten 

Leitschiene 22 abrollte, befindet sich nun genau auf dem 
Knickpunkt der rechten Leitschiene 22, an dem die rechte 
Leitschiene 22 nach unten hin abknickt . 

35 Durch die fortgesetzte translatorische Bewegung lauft nunmehr 
die Rolle 12 des Hebels 15 auf der linken Seite des 
Halterungsgestells 7 auf dem mit 45® nach oben hin gerichteten 
Abschnitt der linken Leitschiene ab. Dadurch wird das 



wo 98/15359 



15 



PCT/EP97/05394 



Halterungsgestell 7 in Richtung der translatorischen Bewegung 
vorwarts gedreht. Gleichzeitig rollt die Rolle 12 des sich auf 
der rechten Seite bef indlichen Rebels 15 auf dem nach unten 
gerichteten Abschnitt der rechten Leitschiene 22 ab. Das 
5 gleichzeitige Abrollen auf der rechten 22 wie auch auf der 

linken Leitschiene 23 bewirkt, daE der Drehvorgang gesteuert und 
jederzeit kontrolliert verlauft. Das Halterungsgestell 7 stutzt 
sich ja sowohl in Vorwarts- wie auch in Riickwarts richtung 
bezuglich der kontinuierlichen bewegung auf den Hebeln 15 ab. 

10 

Der weitere Drehvorgang wird durch die weiteren an- bzw. 
absteigenden Abschnitte der rechten 22 bzw. linken Leitschienen 
23 gesteuert. SchlieSlich ist die Karosserie 1 vollstandig in 
dem Behandlungsbad 20 eingetaucht und wird weiterhin 
15 kontinuierlich in dem Behandlungsbad 20 ISngs der 
Fuhrungsschienen 5 bef ordert . 

Am Ende des Behandlungsbades 20 rollt die sich auf der linken 
Seite an einem Hebel 15 befindliche Rolle 12 auf die linke 

20 Leitschiene 23 auf. Dadurch wird ein Ausdrehvorgang aus dem 
Behandlungsbad 20 der Fahrzeugkarosserie 1 bewirkt. Wiederum 
rollt auf der rechten Seite gleichzeitig eine Rolle 12 eines 
Hebels 15 auf einem entsprechend entgegengesetzt ausgerichteten 
Abschnitt der rechten Leitschiene 22 ab. Dadurch wird ein 

25 vollstandiger und kontrollierter Ausdrehvorgang der 
Fahrzeugkarosserie 1 bewirkt. 

Die rechten 22 und linken Leitschienen 23 im Bereich der 
SeitenwSnde 201, 202 eines Behandlungsbads 20 und die gleich- 
30 zeitige kontinuierliche Bef6rderung eines Hal teningsges tells 7 
in den Schienen 5 ermoglichen, daS die Seitenwande des 
Behandlungsbads 20 senkrecht stehend bzw. sehr steil abwarts 
bzw. sehr steil aufwSrtsgeneigt anordbar sind. 

35 Die seitlichen Leitschienen 22, 23 sollten eine Steigung von 45*^ 
besitzen. In diesem Fall konnen gerade Leitschienen 22, 23 
eingesetzt werden, ohne dafi es zu gr6fieren Schwankungen der 
Winkelgeschwindigkeit bei der Rotation kommt . 
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Aus der in der Fig. 3 dargestellten Querschnittsansicht ist der 
grundsatzliche Aufbau einer erf indungsgemaSen Anlage gut 
erkennbar . Neben dem Behandlungsbad 20 befinden sich TrSger 21, 
5 auf denen die Fuhrungsschienen 5 verlaufen. In diesen 

Fuhrungsschienen 5 werden, wie bereits ausfiihrlich erlautert, 
die Halterungsgestelle 7 mit den darauf befindlichen uber ein 
Skid 2 bef estigten Fahrzeugkarosserien 1 bef ordert . Die 
Halterungsgestelle 7 weisen eine Drehachse 13 auf, an denen 
10 Hebel 15 mit daran befindlichen Rollen 12 versehen sind. Die 
Rollen 12 rollen auf Leitschienen 22 bzw. 23 ab, 

Unterhalb des Behandlungsbades warden, wie insbesondere aus der 
Fig. 3 ersichtlich, die Halterungsgestelle in Riickf iihrschienen 
15 27 in ihre urspniingliche Position zuruckgef uhrt , 

2 . Aus fiihriizigs form: 

Aufbau : 

20 

Eine weitere Ausfiihrungsf orm der erf indungsgemaSen Anlage ist 
aus der Fig. 6 ersichtlich. Bei der in der Fig. 6 gezeigten 
Aus fxihrungs form der erf indungsgemalSen Vorrichtung ist eine 
zusatzliche Steuerfuhrungsschiene 24 im Bereich des 

25 Behandlungsbades 20 angeordnet . Gegenuber der zuvor 

beschriebenen ersten Ausfiihrungsf orm der Erfindung, bei der in 
demjenigen Bereich des Behandlungsbads 20, in welchem die 
Fahrzeugkarossierie 1 vollstandig umgedreht und eingetaucht im 
Medium des Behandlungsbades 20 hindurchtransportiert wird und 

30 die Hebel 15 auf einer der Leitschienen 22, 23 waagrecht gefuhrt 
wurden, so daS keine Verdrehung der Fahrzeugkarosserie 1 in. 
diesen Bereich des Behandlungsbads 2 0 moglich war, ist nun die 
Leitschiene 22 oder 23 in diesem Bereich um eine zusatzliche 
Fiihrungsschiene 24 erganzt. Die Leitschiene 22 oder 23 und die 

35 Fiihrungsschiene 24 weisen einen in der Seitenansicht mehrfach 
gekrummtne Verlauf auf . 
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Arbeitsweise : 



Auf dieser Fiihrungsschiene 24 rollt einer der Hebelarme mit der 
Rolle 12 ab, so da£ durch den gekrummten Verlauf der 
5 Steuerfiihrungsschiene 24 das gesamte Halterungsgestell mit 

darauf befindlicher Fahrzeugkarossierie 1 bezuglich der Dreh- 
achse 13 des Halterungsgestells 7 leicht hin- und herverschwenkt 
wird. Dadurch wird die Moglichkeit geschaffen, die 
Fahrzeugkarossierie im Behandlungsbad zu schaukeln, was zur 
10 weiteren Reduzierung von eingeschlossenen und durch den ProzelS 
hervorgenif enen Luftblasen fiihrt. 

3 . Aus f lihrungs f orm 

15 Auf bau : 

Bei der in der Fig. 7 dargestellten dritten Aus fuhrungs form der 
Erfindung ist das Halterungsgestell 7 gegeniiber den zuvor 
beschriebenen Aus fuhrungs formen zusatzlich mit einem kleinen 

20 seitlich abstehenden Steuerungshebel 2 6 ausgebildet, an dessen 
Ende eine Rolle 28 drehbar befestigt ist. Die Rolle 28 verlauf t 
in einer Steuerfuhrungsschiene 25, die sich l&ngs eines 
Behandlungsbades 20 erstreckt. Die Steuerungsfiihrungsschiene 25 
weist verschieden gekriimmte Abschnitte auf, so da£ auf- und 

25 absteigende Steuerungsabschnitte in der Fiihrungsschiene 
vorhanden s ind . 

Arbeitsweise: 

30 Beim kontinuierlichen Transport des Halterungsgestells 7 in den 
Fuhrungs s Chi enen 5 rollt die Steuerungsrolle 2 8 am 
Steuerungshebel 2 6 des Halterungsgetells 7 in der Steuer- 
fiihrungsschiene 25 ab. Bei den auf- bzw. abwarts geneigten 
Abschnitten der Steuerungsf tihrungsschiene wird das 

35 Halterungsgestell 7 um die Drehachse 13 des Halterungsgestells 7 
leicht hin- und herverschwenkt. Wiederum wird hierdurch das Hin- 
und Herverschwenken der Fahrzeugkarosserie 1 bewirkt, was die 
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Reduzierung von moglicherweise in der Karosserie 1 
eingschlossenen Luftblasen ermoglicht. 

5 4 . Ausf lihrungsf orm 

Auf bau : 

In der Fig. 17 ist ein Trockner 70 gezeigt, bei dem auf 
10 Halterungsgestellen 7 befestigte Fahrzeugkarossierien 1 an den 
bereits erlauterten FCihrungsschienen 2 auf einem unteren Niveau 
zugefiihrt warden. Dabei hangen die Fahrzeugkarosserien 1 an den 
Halterungsgestellen 7 auf dem Kopf abwartsgerichtet . Im 
Eingangsbereich des Trockners 70 sind wiederum rechts und links 
15 der Fuhrungsschienen 2 Leitschienen 22, 23 angeordnet. Diese 
Leitschienen 22, 23 entsprechen den bereits bei den ersten bis 
dritten Ausf uhrungsf ormen erlauterten Leitschienen 22, 23. 

Im Eingangsbereich des Trockners 70 bef indet sich in dessen 
20 Boden in Hdhe der Fiihrungss chine 2 eine Eingangsof f nung 71. 

Durch diese Eingangsof f nung 71 werden die Fahrzeugkarosserien 1 
durch Drehung urn etwa 180 urn die Drehachse 13 des jeweiligen 
Halterungsgestells 7 in den Trockner 70 eingebracht. 

25 TVrbeitsweise : 

Die Fahrzeugkarosserien 1 werden translatorisch kontinuierlich 
langs der Fuhrungsschienen 2 bewegt, Dabei rollen an den jetzt 
waagrecht liegenden Hebeln des Halterungsgestells 7 angeordnete 

30 Rollen 12 auf der sich horizontal erstreckenden Leitschiene 22 
ab. So wird das Halterungsgestell 7 in der waagrechten Position 
mit den liber Kopf hangenden Fahrzeugkarosserien 1 bef ordert . 
Sobald die Leitschiene 23 erreicht wird, lauft hieran die Rolle 
12 eines senkrecht stehenden Hebels auf und das 

35 Halterungsgestell 7 wird mitsamt der darauf befindlichen 
Fahrzeugkarosserie 1 bei der in Fig; 17 dargestellten 
Seitenansicht im Uhrzeigersinn durch die Eingangsof f nung 71 
hindurch in den Trockner 70 eingedreht . Sodann wird im Trockner 
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70 das Halterungsgestell kontinuierlich l^ngs der 
Fuhrungsschienen 2 fortbewegt, wobei die nunmehr an den 
waagrecht ausgerichteten Hebeln bef indlichen Rollen 12 an der 
waagrecht ausgebildeten Leitschiene 22 abrollen. 

Im Ausgangsbereich, der hier in der Fig. 17 nicht dargestellt 
ist, sind wiederum Leitschienen 22, 23 angeordnet, sowie eine 
Ausgangsof fnung durch die durch nochmalige Drehung in 
Uhrzeigerrichtung die Pahrzeugkarosserien 1 aus dem Trockner 70 
herausgedreht werden. 

5 . Aus f lilxruxigs f orm 

Auf bau : 

Bei der in Fig. 18 dargestellten Seitenansicht eines Trockners 
kommen die auch bei den anderen Ausfuhrungsf ormen, die zuvor 
beschrieben wurden, verwendeten Leitschienen 22, 23 zur Drehung 
von Pahrzeugkarosserien 1 in Anwendung. Die Pahrzeugkarosserien 
1 sind auf Halterungsgestellen 81 losbar befestigt. Die 
Halterungsges telle weisen wiederum eine Anzahl Hebel auf, an 
deren Enden Rollen 12 angebracht sind. Die Halterungsgestelle 81 
sind in Fuhrungsschienen 5, die sich im Trocknerraum 80 
erstrecken, gefiQ.hrt , 

Im Gegensatz zu den zuvor beschriebenen Halterungsgestellen sind 
die hier verwendeten Halterungsgestelle 81 derart aufgebaut, daS 
die Drehachse .13 der Halterungsgestelle 81 im Mittelbereich 
einer Fahrzeugkarosserie zum Liegen kommt . Hierf ur sind die 
Halterungsgestelle mit einer vertieften, eine Art Bodenwanne 
bildende Auf nahmeeinheit ausgestattet . Des weiteren sind die 
Pahrzeugkarosserien anstatt quer zur Drehachse 13 langs der 
Drehachse 13 ausgerichtet . 

Arbeitsweise : 

Eine Fahrzeugkarosserie 1 auf einem Halterungsgestell 81 wird 
waagrecht ausgerichtet kontinuierlich in den Fuhrungsschienen 5 



wo 98/15359 



20 



PCT/EP97/05394 



bewegt. Dabei rollen die Rollen 12 der waagrecht liegenden Hebel 
auf einem horizontal ausgerichteten Stuck der Leitschiene 22 ab. 
Sobald eine Rolle 12 eines senkrecht stehenden Hebels auf die 
Leitschiene 23, bzw. daran ansteigenden Teil aufrollt, wird das 
Halterungsgestell hier in Uhrzeigerrichtung gedreht. Dabei 
rollen die bisher auf dem waagrechten Stuck der Leitschiene 22 
abrollenden Rollen 12 nunmehr auf einem nach unten 
ausgerichteten Stiick der Leitschiene 22 ab. Durch Gestaltung der 
Leitschienen 22, 23 werden die Fahrzeugkarosserien 1 
kontinuierlich um die Drehachse 13 des Halterungsgestells 81 
standig gedreht. Das hat zur Folge, dafi sich an den frisch 
lackierten Fahrzeugkarosserien 1 keine Tropfnasen, die zu einer 
QualitatseinbuiSe fuhren wurden, bilden konnen. 

Aufbringen einer Fahrzeugkarosserie: 

Im folgenden werden verschiedene Ausfuhrungsf ormen zum 
Aufbringen einer Fahrzeugkarosserie auf eine erf indungsgemafie 
Vorrichtung anhand der Fig. 8 bis 16 eingehend erlautert . Jede 
der nachfolgend erlauterten Auf bringmoglichkeiten kann mit einer 
erf indungsgemafien Vorrichtung, wie sie zuvor eingehend erlautert 
wurden, verwendet werden. 

Eine horizontale Aufbringmoglichkeit einer auf einem Skid 2 
festen Fahrzeugkarosserie 1 ist in den Fig. 8 bis 10 
dargestellt. Im Zuf uhrbereich der Fiihrungsvorrichtungen 5, d.h. 
in dem Bereich, in dem eine erste Umlenkung 9 fiir die 
Fiihrungseinrichtung 5 bzw. f^ir das darin verlaufende 
Antriebsmittel, vorhanden ist, erstreckt sich ein horizontales 
Fordermittel 6, hier eine Rollenbahn. Der Skid 2 ist mit 
vorderen und hinteren Auf nahmemitteln 3, 4 ausgestattet , die zu 
am Halterungsgestell 7 befindlichen Einhakeinrichtungen 10, 11 
komplementar ausgestaltet sind, 

Erlauterung des Aufbringvorgangs auf das Halterungsgestell: 

Durch die kontinuierliche Bewegung des Halterungsgestells 7 um 
die Umlenkung 9 wird das Halterungsgestell 7 mit der ersten 
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Einhakeinrichtung 10 nach oben gerichtet, zu dem zugefuhrten 
Skid 2 zugef^ihrt. Wie in der Pig. 9 gezeigt ist, gelangt die 
Einhakeinrichtung 10 in das vordere Auf nahmemittel 3 des Skids 
2 . Nunmehr wird also durch die kontinuierliche Bewegung des 
5 Halterungsgestells 7 der Skid 2 mit der darauf ,bef indlichen 
Fahrzeugkarosserie 1 durch die bereits eingehakte vordere 
Aufnahme 3 des Skids 2 mitgezogen. Darauf hin gelangt, wie aus 
der Fig. 10 ersichtlich, das hintere Auf nahmemittel 4 des Skids 
2 mit der hinteren Einhakeinrichtung 11 des Halterungsgestells 7 
10 in Eingrif f . Somit ist nun der Skid 2 f est am Halterungsgestell 
7 eingehakt und wird von dem Fordermittel 6 vollstandig 
heruntergezogen . AnschlieSend wird der Skid auf dem 
Halterungsgestell mit dem Verriegelungsmechanismus 8 f ixiert . 

15 Zur Abnahme des Skids mit nunmehr behandelter Fahrzeugkarosserie 
1 von dem Halterungsgestell 7 im Ausfuhrbereich der Vorrichtung, 
das heiEt am Ende der Behandlungsbader 20, verlauft umgekehrt zu 
dem beschriebenen Auf bringvorgang . 

20 Eine vertikale Zufuhr- bzw. Abnahmeeinrichtung auf ein 

Halterungsgestell 7 gemaS der erf indungsgemaEen Vorrichtung ist 
in den Fig. 11 bis 13 gezeigt. 

Uber Fuhrungsschienen 33, in der ein Halterungsgestell 35, 
25 ahnlich aufgebaut wie zuvor beschrieben, gefiihrt wird, ist eine 
Lif tanordnung 3 0 fiir Skids 2 mit darauf befindlicher 
Fahrzeukarossierie 1 angeordnet . Mit dieser Lif tanordnung 30 ist 
ein Skid 2 vertikal absenk- bzw. anhebbar. Das Halterungsgestell 
35 besitzt jeweils Hebel 36, an denen Rollen 40 angeordnet sind. 
30 Vordere und hintere Sinhakeinrichtungen 38, 39 sind am 

Halterungsgestell fest angeordnet .Die Einhakeinrichtungen 38, 
39, greifen in entsprechend ausgebildete vordere und hintere 
Auf nahmeeinrichtungen 31, 32 am Skid 2 ein. Eine Verriegelung 34 
befindet sich im Bereich der Drehachse 41 des Halterungs- 
35 gestells. 
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Arbeitsweise dieser Lif tanordnung 

Das Halterungsgestell 35 wird in den Fuhrungsschienen 33 
waagrecht ausgerichtet und kontinuierlich ISngs der Fiihrungs- 
schienen 33.bewegt. Sobald ein Halterungsgestell 35 sich unter 
dem Skid 2 auf der Lif tanordnung 3 0 befindet, wird die 
Lif tanordnung 3 0 abgesenkt, so daiS die vordere Einhakeinrichtung 
39 des Halterungsgestells 35 in die entsprechend ausgebildete 
vordere Aufnahme 31 des Skids 2 einlaufen kann. Dadurch, daS die 
Lif tanordnung 30 soweit abgesenkt wurde, dafi der Skid 2 auf dem 
Halterungsgestell 35 leicht aufliegt, wird beim Einrasten der 
vorderen Einhakeinrichtung 37 auch die hintere Einhakeinrichtung 
38 in die entsprechende hintere Auf nahmeeinrichtung 32 des Skids 
2 eingerastet und anschliefiend iiber die Verriegelung 34 losbar 
befestigt. Nunmehr wird der Aufzug 30 nach oben verfahren, um 
eine neue Fahrzeugkarosserie mit Skid 2 auf ein dahinter 
befindliches Halterungsgestell 35 auf zubringen. 

Beim Entladen wird die nunmehr behandelte Fahrzeugkarosserie vom 
Halterungsgestell 35 entriegelt und durch eine wie zuvor 
ausgebildete Auf zugseinrichtung nach oben entf ernt . 

Aus den Fig. 14 bis 16 ist eine horizontale Zufuhrmoglichkeit 
einer Fahrzeugkarosserie ohne Skid auf ein Halterungsgestell in 
einer erf indungsgemaSen Anlage gezeigt. 

Auf bau : 

Ein Fordermittel 50 mit einzeln daran bewegbaren Tragern 51 ist 
oberhalb von Fuhrungsschienen 62 angeordnet . In den 
Fuhrungsschienen 62 gefiihrte Halterungsgestelle 55 weisen 
vordere und hintere Einhakmittel 54 auf, die in entsprechend 
ausgebildete vordere und hintere Aufnahmen 52, 53 an einer 
Fahrzeugkarosserie 1 einbringba.r und verriegelbar sind. Ein 
derartiges Halterungsgestell 55 weist wiederum Hebelarme 60 auf, 
die mit Rollen 37, 58 versehen sind, um zur Drehung um eine 
Drehachse 61 w^hrend des Eintauchens in ein Behandlungsbad 20 
als Fiihrung zu dienen. 



wo 98/15359 



23 



PCT/EP97/05394 



Arbeit sweise: 

5 Eine skidlose Pahrzeugkarosserie 1 wird mittels des 

Fordermittels 51 an einen Zuf lihrbereich der erf indungsgemafien 
Anlage zugefiihrt. Dort wird ein Halterungsgestell 55 von unten 
an die Karosserie 1 mittels der Antriebsmittel in den 
Fuhrungsschienen 62 herangebracht , so daS seine 
10 Einrasteinrichtungen 54 in die Aufnahmen 52, 53 der 

Pahrzeugkarosserie 1 einrasten und verriegelt werden konnen. 
Dabei gibt das Fordermittel 51 die Pahrzeugkarosserie frei und 
verlafit den Ubernahmeplatz . 

15 Bei der Abgabe bringt ein Halterungsgestell 55 die 
Pahrzeugkarosserie 1 zum Abgabeplatz . Dort wird die 
Pahrzeugkarosserie vom Halterungsgestell 55 entriegelt und von 
dem nachf olgenden Fordermittel 51 aufgenommen. Das 
Halterungsgestell 55 wird nach unten wegbewegt und die 

20 Pahrzeugkarosserie 1 kann vom nachf olgenden Fordermittel 51 
abtransportiert werden. 
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Patentanspriiche 



1. Verfahren zum Ein- und Ausbringen von Werkstucken, 

5 insbesondere Fahrzeugkarosserien, in bzw. aus einem zur 

Oberf lachenbehandlung der Werkstiicke (1) geeigneten 
Behandlungsbereich (20, 70) , bei dem 

die Werkstucke (l) auf Halterungsgestellen (7) losbar 
10 befestigt sind, welche uber je eine senkrecht zur 

Bewegungsrichtung der Werkstucke (1) ausgerichtete 
Drehachse (13, 41, 61) verfvigen, 

die Drehachsen (13, 41, 61) translatorisch und mit 
15 konstanter Geschwindigkeit kontinuierlich bewegt 

warden, und 

gleichzeitig die Werkstucke (1) am Anfang- bzw. Ende 
des Behandlungsbereiches (20, 70) um eine dieser 
20 Drehachsen (13, 41, 61) gesteuert und jederzeit gefiihrt 

in Richtung der translator ischen Bewecfung um etwa 180° 
gedreht warden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

25 dadurch g e k e n n z e i c h n e t , daS 

beim Ein- und Ausbringen des Werkstiicks (1) in bzw. aus dem 
Behandlungsbereich die Drehgeschwindigkeit und die 
Bewegungsgeschwindigkeit so aufeinander abgestimmt werden, 
daS das Vorderteil des Werkstucks (1) nach Beendigung des 

30 Drehvorgangs unter Beachtung eines Sicherheitsabstands an 

einer ersten Stirnwand (201) des behandlungsbereiches (20, 
70) positioniert wird und das Werkstiick (1) nun mit dem 
jetzigen Vorderteil wiederum unter Beachtung eines 
Sicherheitsabstandes bis an die andere Stirnwand (202) 

35 bewegt wird, bevor dieses mit einer weiteren Drehung um etwa 

180^ aus dem Behandlungsbereich ausgebracht wird. 
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3 . Verf ahren nach Anspruch 1 oder 2 , 

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dafi 

die Drehgeschwindigkeit jederzeit kontrolliert ist. 

5 4. Vorrichtung zur Oberf lachenbehandlung von Werkstucken in 

Behandlungsbadern oder Behandlungskabinen, insbesondere zur 
Oberf lachenbehandlung von Fahrzeugkarosserien, mit 

zutnindest einem Halterungsgestell (7) zur Aufnahme 
10 einer oder mehrerer Werkst^icke (1) , das 



langs einer durch die Anordnung des 
Behandlungsbads (20) oder der Kabine (70) 
vorgegebenen Bewegungsrichtung der Werkstiicke (1) 
15 kontinuierlich bewegbar ist, 

eine Aufnahmeeinrichtung (10, 11; 38 39; 54) 
umfaSt, mit der das Werkstiick (1) am 
Halterungsgestell (7) losbar anbringbar ist, und 

20 

eine quer zur Bewegungsrichtung angeordnete 
Drehachse (13, 41, 61) aufweist, 

einer Betatigungseinrichtung (22, 23) zum 
25 Indrehungversetzen des Halterungsgestells (7) urn dessen 

Drehachse (13, 41, 61), wobei wahrend des Drehvorgangs 
die Betatigungseinrichtung (22, 23) und das 
Halterungsgestell (7) standig miteinander gekoppelt 
sind, so daS die Drehung jederzeit gesteuert und 
30 gefuhrt ist, 

einer Fuhrungseinrichtung (5) , mit der das 
Halterungsgestell (7) in Bewegungsrichtung fuhrbar ist, 
und 



35 



einem Antriebsmittel, mit dem das Halterungsgestell (7) 
kontinuierlich in Bewegungsrichtung bewegbar ist. 
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5 , Vorrichtung nach Anspruch 4 , 

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dafi 
das Halterungsgestell (7) mindestens einen seitlich 
befestigten Hebel (15) aufweist, der mit einer Fuhrung (22, 
5 23) zusammenwirkt, urn die Drehung des Halterungsgestells (7) 

zu bewirken. 



6 . Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5 , 

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , d a S 
10 jeweils an gegenuberliegenden Seiten des Halterungsgestells 

(7) mindestens ein Hebel (15) angebracht ist, wobei die 
gegenuberliegenden Hebel (15) urn einen vorbestinimten 
Winkelbetrag gegeneinander versetzt sind. 

15 7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , daE 

auf jeder Seite des Halterungsgestells (7) zwei Hebel (15) 
angeordnet sind, wobei die Hebel (15) auf jeweils einer 
Seite des Halterungsgestells (7) angeordnet sind und die 
20 Hebelanordnungen auf den einander gegenuberliegenden Seiten 

um 90** versetzt sind. 



8. Vorrichtung nach Anspruch 4 und einem der Anspruche 5 bis 7, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dafi 
25 die Betatigungseinrichtung (22, 23) mit einem oder mehreren 

Hebe In ( 15 ) zusammenwirkt , 



9 . Vorrichtung nach Anspruch 8 , 

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dafi 
30 die Betatigungseinrichtung (22, 23) mindestens eine 

Leitschiene (22, 23) umf afit . 



10. Vorrichtung nach Anspruch 9, 

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dafi 
35 die Leitschiene (22, 23) im Ein- bzw. Ausgangsbereich eines 

Behandlungsbades (20) zum Indrehungversetzen des 
Halterungsgestells (7) geeignete Leitflachen auf weist . 



wo 98/15359 



27 



PCT/EP97/05394 



11. Vorrichtung nach Anspruch 10, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dafi 

die Leitflachen auf- und abwarts geneigte Leitabschnitte 
auf welsen. 

5 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , daE 

die einzelne Leitabschnitte um etwa 45® abwarts geneigt 
sind, andere Leitabschnitte um etwa 45** aufw^rts geneigt 
10 sind. 



13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dafi 

die Leitschienen (22, 23) bzw. deren Leitflachen mit am Ende 
15 der Hebel (15) angebrachten Kontaktelementen (12) in 

Beriihrung gelangen. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 13, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dafi 

20 am Ende eines Rebels (15) eine Rolle (12, 40, 57, 58) zur 

Fuhrung angeordnet ist . 

15. Vorrichtung nach Anspmach 4, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dafi 

25 jeweils einem Halterungsgestell (7) eine 

Betatigungseinrichtung in Form eines Motors zugeordnet ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 4, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dafi 

30 die Betatigungseinrichtung aus einer im Ein- bzw. 

Ausgangsbereich eines Behandlungsbads (20) fest angebrachten 
Zahnstange Oder Schraubenspindel besteht und mit am 
Halterungsgestell (7) entsprechend ausgebildeten Zahnradern 
bzw . Schnecken zusammenwirkt . 



35 
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17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 16, 
dadurch g e k e n n z e i c hn e t , daE 

das Halterungsgestell (7) durch im Bereich seiner Drehachse 
(13, 41, 61) angeordnete Fiihrungsmittel in der 
5 Fiihrungseinrichtung (5) gefiihrt ist. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, 
dadurch g e k e n n z e i c hn e t , daS 
die Fuhrungsmittel Rollen umfassen. 

10 

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 18, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dafi 

das Halterungsgestell (7) Aufnahmen (10, 11; 38, 39; 54) 
aufweist, um Werkstucke mittelbar oder unmittelbar mit dem 
15 Halterungsgestell (7) 16sbar zu verbinden. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, 

dadurch g e k e n n z e i c h n e t , daS 
die Aufnahmen Einhakmittel (10, 11) umfassen, die in 
20 entsprechende Aufnahmesitzf lachen (3, 4; 31, 32; 52, 53) 

einrgeif en. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 19 Oder 20, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , daS 

25 die Aufnahmen (10, 11; 38, 39; 54) derart am 

Halterungsgestell (7) angebracht sind, daS deren 
Lageposition gegenuber einer Vertikalrichtung veranderbar 
ist. 



30 22. Vorrichtung nach Anspruch 4, 19 oder 20, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , daS 

die Aufnahmen eine Lageposition einnehmen, die gegenuber 
einer Vertikalrichtung bei der translatorischen Bewegung des 
Halterungsgestells (7) unverandert bleibt. 



35 
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23. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspiruche, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dafi 

die Fiihrungseinrichtung (5) aus Fiihrungsschienen (5) 
besteht . 

24. Anlage zur Oberf lachenbehandlung von Fahrzeugkarosserien mit 
einer Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspriiche, bei der 

mehrere Halterungsges telle (7) beabstandet voneinander 
oberhalb mehrerer hintereinander angeordneter 
Behandlungsbader (20) kontinuierlich bewegt werden 

in einem Eingangsbereich durch ein Zufiihrmittel (4, 30, 
50) die Fahrzeugkarosserien in Ubereinstimmung mit der 
Bewegungsgeschwindigkeit der Halterungsges telle (7) 
einzeln zufuhrbar sind, und 

in einem Ausgangsbereich der Anlage die nunmehr 
behandelten Fahrzeugkarossieren (1) durch 
Abnahmeeinrichtungen bei kontinuierlicher Bewegung der 
Halterungsges telle (7) von diesen gelost und 
abtransportierbar sind. 

25. Anlage nach Anspruch 24, 

dadurch gekennzeichnet, da£ 

die Halterungsgestelle oberhalb, unterhalb oder seitlich der 
Behandlungsbader vom Ausgangsbereich zum Eingangsbereich der 
Anlage zuriickfuhrbar sind. 

26. Anlage nach einem der Anspruche 24 und 25, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , dafi 

die Fiihrungseinrichtungen (5) ober- und unterhalb der 
Behandlungsbader (20) angeordnet sind und im Ein- und 
Ausgangsbereich der Anlage durch Umlenkeinrichtungen (9) 
endlos umlaufend ausgestaltet sind. 
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FIG. 6 




Hauptbewegung srich tung 



FIG. 7 
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Hauptbewegungsrichtung 
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FIG. 9 
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